Hill 



© BUNDESREPUBLIK 
D E UTS CH LAND 



© Offenlegungsschrift 
o) DE 4445 091 A1 




IIIIIHIIIIII 



(g) Int. CL 6 : 

F 28 F 9/00 

F 28 F 3/02 
F28D 9/00 



DEUTSCHES 
PATENTAMT 



@ Aktenzeichen: 
@ Anmeldetag: 
(43) Offenlegungstag: 



P4445 091.5 
16. 12. 94 
22. 6.95 



< 



LA 

3 

111 

Q 



(33) Unionsprioritat: (32) (33) © 
17.12.93 JP P 5-317967 

(7?) Anmelder: 

Nippondenso Co., Ltd., Kariya, Aichi, JP 

(74) Vertreter: 

Kuhnen, R., Dipl.-Ing.; Wacker r P., Dipl.-Jng. 
Dipl.-Wirtsch.-Jng.; Furnifc, P., Dipi.-Chem. 
Dr.rer.nat.; Brandl, F., Dipl.-Phys., Pat-Anwalte; 
Hubner, H., Dipl.-ing.Rechtsanwalt, Pat.- u. 
Rechtsanw.; Winter, K., Dipl.-Ing.; Roth, R., 
Dipl.-Ing.; R6&, W., Dipl.-Ing. Univ.; Kaiser, J., 
Dipl.-Chem.Univ.Dr.rer.nat; Henninger, B., Dipl.-Ing, 
Univ., Pat-Anwalte, 85354 Freising 



(72) Erfinder: 

Nishida, Terumi, Aichi, JP; Kato, Shozo, Toyoake, 
Aichi, JP; Fujimoto, Takashi, Okazaki, Aichi, JP; 
Kimata, Mituru, Aichi, JP 



< 



a> 



LO 



3 



@ Rohranschlufceinrichtung und diese verwendender Warmetauscher 

(57) Auf einem au&ersten Endabschnitt einer Rohrleitung sind 
Vorsprunge bzw. Ansatze ausgebiidet, um ohne Verwen- 
dung weiterer Fremdelemente den direkten AnschluB an 
erne Kapsel zu ermoglichen und so einen wirtschaftlichen 
und dauerhaften AnschluSmechanismus zu schaffen. Ein 
solcher Aufbau wird gewdhnlich bei einem Warmetauscher 
verwendet. Ein Tank weist eine in eine Behalterform ge- 
brachte Kapsel, die an einer Seite offen ist, und eine 
Grundplatte auf, die an den oberen und unteren Enden eines 
Warmetauschers angeordnet und daran festgeldtet ist. Ein 
RohranschluSloch ist in den Seitenplatten der Kapsel ausge- 
biidet, und rund um das RohranschiuSioch ist ein ringformi- 
ger Abschnitt konkav zum Inneren des Tanks verlaufend 
ausgebiidet, wobei rund um den ringfdrmigen Abschnitt ein 
zylindrischer Abschnitt in ungefahr einem rechten Winkel 
zur Flache des ringfdrmigen Abschnitts ausgebiidet ist. Auf 
der Rohrleitung ist ein Flanschabschnitt ausgebiidet, und auf 
einem auSeren Endabschnitt der Rohrleitung sind Vorsprun- 
ge vorgesehen. Die Rohrleitung ist an die Kapsei ange- 
schlossen, indem ein ringfdrmiges Dichtungsmaterial am 
auSeren Umfang eines Endabschnitts der Rohrleitung ab- 
dichtend aufgesetzt wird, wahrend der Endabschnitt in das 
Rohranschlu&loch eingefugt wird, wobei das ringformige 
Dichtungsmaterial zwischen dem ringfdrmigen Abschnitt, 
dem zyiindrischen Abschnitt und dem Flanschabschnitt 
zusammengedruckt wird. 
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Beschreibung 

Die Anmeldung basiert auf und beansprucht die Prio- 
ritat der japanischen Anmeldung Nr. 5-317967 mit An- 
meldetag vom 17. Dezember 1993, deren Inhalt hiermit 5 
ausdriicklich durch Referenz in die vorliegende Anmel- 
dung einbezogen wird. 

Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf die Ver- 
bindung zwischen einem Warmetauscher und externen 
Rohrleitungen. Insbesondere bezieht sich die vorliegen- 10 
de Erfindung auf die Verbindung zwischen einem Plat- 
tenmaterial, aus dem ein Warmetauscher und ein Behal- 
ter bzw. Tank ausgebildet ist, sowie einer Rohrleitung, 
die fur die Zufuhrung oder den AbfluB eines Warmetau- 
schermediums zu oder vom Tank vorgesehen ist. 15 

Ein bekannter Warmetauscher, wie etwa ein Hei- 
zungswarmetauscher fur Fahrzeuge, enthalt im allge- 
meinen eine behalterformige Schale bzw. Kapsel, d. h. 
ein Plattenmaterial, das zusammengesetzt ist aus Seiten- 
platten, d. h. PlattenMchen, die sich an beiden Seiten 20 
einer oberen Wand in deren L&ngsrichtung erstrecken, 
und einer Grundplatte, d. h. einer Aufsetzplatte, zum 
SchlieBen des offenes Abschnittes der Kapsel in den 
oberen und unteren oder linken und rechten Endlagen 
bzw. -bereichen. In einem solchen herkommlichen War- 25 
metauscher steht eine Vielzahl von Warrnetauscherroh- 
ren mit den beiden Sammel- bzw. Verteilertanks da- 
durch in Verbindung, da8 beide Endabschnitte der Roh- 
re mit den Grundplatten beider Tanks verbunden sind, 
wobei W&rmetauscherrippen zwischen den Warmetau- 30 
scherrohren angeordnet sind. Zusatzlich zu dieser An- 
ordnung ist eine Rohrleitung an einem Abschnitt der 
Seitenplatte der Kapsel zur Zufuhrung oder zum AbfluB 
eines WaYmetauschermediums zu oder vom Tank befe- 
stigt. _ 35 

Im Heizungswarmetauscher fur Fahrzeuge sollte die 
Rohrleitung zur Zufuhrung oder zum AbfluB des War- 
metauschermediums lang genug sein, um einen motor- 
seitig aufgeschlossenen Gummischlauch mit dem Tank 
zu verbinden. Eine Methode zur direkten Befestigung 40 
der erforderlichen langen Rohrleitung an die Kapsel des 
Tanks ist in der ungepriiften japanischen Patentverof- 
fentlichung Nr. 4-359796 aufgezeigt. Diese Methode 
schlagt eine Verbindung der langen Rohrleitung mit 
dem Tank durch eine Klemmeneinrichtung vor, wie sie 45 
in Fig. 10 und 1 1 dargestellt ist. 

Somit ist der Tank i aus einer Kapsel 2 und einer 
Grundplatte 25 aufgebaut, die am jeweiligen oberen 
bzw. unteren Ende angeordnet sind. Die Kapsel 2 be- 
steht hier aus einer diinnen Metallplatte und ist mit dem 50 
Tank in einem Stuck derart ausgebildet, daB sie einen 
Behaiter mit einer offenen Seite bildet Die Grundplatte 
25 ist ebenfalls aus einer diinnen Metallplatte herge- 
stellt Ein Biegeabschnitt 26 ist in einem rechten Winkel 
beziiglich der Grundplatte 25 und entlang deren Kante 55 
gebogen und an der Kapsel 2 beispielsweise mittels ei- 
ner Hartlotverbindung befestigt, um den Tank 1 zu bil- 
den. 

An der angesprochenen Stelle von einer der Seiten- 
platten 22 an der Kapsel 2 des Tanks 1, wie z. B. einem 60 
der L&ngsendabschnitte des Tanks 1, ist ein durch Um- 
formbearbeitung bzw. PreBbearbeitung ausgebildetes 
RohranschluBloch 3 vorhandea Ein peripherer Randab- 
schnitt 4a ist rund um das RohranschluBloch 3 gleichzei- 
tig mit der PreBbearbeitung des RohranschluBlochs 3 65 
ausgebildet und konzentrisch mit diesem. Zwei kreisfdr- 
mige, nach innen gewolbte bzw. konkave Abschnitte 
sind ebenso gleichzeitig mit der Pressbearbeitung des 
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RohranschluBlochs 3 durch eine PreBbearbeitung aus- 
gebildet. Die beiden kreisf6rmigen, nach innen gew61b- 
ten Abschnitte werden im einzelnen von einem ersten 
flachen Abschnitt 6, der derart konkav ausgebildet ist, 
daB er eine sich durch die Oberflache der Seitenplatte 
22 und einen zylindrischen Abschnitt 5 in den Tank 6 
hinein erstreckende ringformige FlSche bildet, und ei- 
nen zweiten flachen Abschnitt 8 gebildet, der derart 
konkav ausgebildet ist, daB er eine sich durch den ersten 
flachen Abschnitt 6 und einen zweiten zylindrischen Ab- 
schnitt 7 den Tank 1 hinein erstreckende ringformige 
Flache radial innerhalb des ersten flachen Abschnitts 6 
ausbildet, die einen inneren peripheren Rand des Rohr- 
anschluBlochs 3 darstellt Wie dargestellt, sind der zylin- 
drische Abschnitt 5 des ersten flachen Abschnitts 6 und 
der zweite zylindrische Abschnitt 7 des zweiten flachen 
Abschnitts 8 kreisformig ausgebildet und konzentrisch 
mit dem RohranschluBloch 3. 

Die Rohrleitung 10 ist aus demselben metallischen 
Material hergestellt wie der Tank 1 und weist anna- 
hernd den selben AuBendurchmesser auf wie der Innen- 
durchmesser des RohranschluBlochs 3. An einem Ende 
der Rohrleitung 10 ist ein Endabschnitt 11 ausgebildet, 
der in das RohranschluBloch 3 eingepaBt bzw. einge- 
fuhrt ist und mit der inneren Oberflache des peripheren 
Abschnittes 4a in engem Passungskontakt steht. Ein 
Flanschteil bzw. ein gebordelter Abschnitt 12 ist an ei- 
ner Stelle ausgebildet, die sich an den Endabschnitt 11 
anschlieBt. Der gebordelte Abschnitt 12 ist so dimensio- 
niert, daB er die innere Umfangsflache des zylindrischen 
Abschnitts 5 des ersten flachen Abschnitts 6 abschlieBt, 
dessen AuBendurchmesser in der Seitenplatte 22 der 
Kapsel 2 ausgebildet ist. 

Die Rohrleitung 10 ist mittels einer Kiemme 30, die 
aus einer hochelastischen Metallplatte bzw. -blech, wie 
z. B. einem Federstahlblech, hergestellt ist, an der Kap- 
sel 2 des Tanks 1 befestigt, wobei die Metallplatte derart 
gebogen wird, daB sie annahernd U-fdrmig in Richtung 
ihrer Starke ist, so daB der Endabschnitt 1 1 in das in der 
Seitenplatte 22 der Kapsel 2 ausgebildete Rohran- 
schluBloch 3 eingefiigt werden kann, wobei ein ringfdr- 
miges Dichtungsmaterial 18 am auBeren Umfang des 
Innenabschnitts 11 eingeklemmt wird, und das ringfdr- 
mige Dichtungsmaterial 18 zwischen dem auf der Sei- 
tenplatte 22 der Kapsel 2 ausgebildeten zweiten flachen 
Abschnitt 8, dem darauf ausgebildeten zweiten zylindri- 
schen Abschnitt 7 und dem gebordelten Abschnitt 12 
eingeschlossen wird. 

Indem die Rohrleitung 10 an der Seitenplatte 22 der 
Kapsel 2 des Tanks 1 eines Warmetauschers durch die 
Klemmeneinrichtung 30 befestigt wird, k6nnen Rohrlei- 
tungen mit verschiedenen Biegewinkeln entsprechend 
den unterschiedlichen Fahrzeugmodellen angeschlossen 
werden. Da jedoch die Rohrleitung 10 an der Seitenplat- 
te 22 der Kapsel 2 nur durch die Elastizitat der U-formi- 
gen Klemmeneinrichtung 30 befestigt ist, besteht das 
Problem, daB die Befestigungskraft nicht hinreichend 
hoch ist. Ein weiteres Problem dieser bekannten Befesti- 
gungsmethode ist, daB die Verwendung der Kiemme 30 
zusatzliche Kosten und Montagezeit erfordert SchlieB- 
lich besteht ein weiteres Problem darin, daB beim Her- 
stellungsprozeB zur Ausbildung des zylindrischen peri- 
pheren Endabschnitts 4a, der zum Halten der Rohrlei- 
tung 10 erforderlich ist, dem Endabschnitt 4a eine aus- 
reichende Rundheit verliehen werden muB, es jedoch 
schwierig ist mit einer Pressbearbeitung diese Rundheit 
zu erreichen. 

Im Hinblick auf die vorstehenden Probleme ist es 
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Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine Rohran- 
schluBeinrichtung zu schaffen, die es ermoglicht, dafi 
eine Rohrleitung mit einer Seitenplatte einer Kapsel als 
Bestandteil einer Fluidstromungs- Einrichtung verbun- 
den werden kann, ohne die Verwendung eines zusatzli- 5 
chen Teiles, wie etwa einer Kiemme, zu erfordern. Wei- 
terhin soil die Kapsel in einer Gestalt ausgebildet wer- 
den, die sich durch Umformtechnik bzw. Pressbearbei- 
tung mit Leichtigkeit bearbeiten laBt, wobei die Rohrlei- 
tung und die Kapsel zu einer dauerhaften Befestigung 10 
verbunden sein sollen. 

Ferner soil ein Warmetauscher geschaffen werden, 
der es ermdgiicht, eine Rohrleitung mit einer Seitenplat- 
te einer Kapsel zu verbinden, die einen Tank fur den 
Warmetauscher ausbildet, ohne daB die Verwendung 15 
von weiteren Elementen, wie etwa einer Kiemme, erfor- 
derlich wird. Weiterhin soil die Kapsel in einer Gestalt 
ausgebildet werden, die sich leicht bei einer Pressbear- 
beitung bzw. Umformbearbeitung verarbeiten laBt, wo- 
bei die Rohrleitung und die Kapsel in der Lage sein 20 
sollen, dauerhaft aneinander befestigt zu sein. 

Zur Losung dieser Aufgabe ist die vorliegende Erfin- 
dung darauf ausgerichtet, einen AnschluBmechanismus 
zwischen einer Rohrleitung und einem Plattenmaterial 
zu schaffen, der einen Abschnitt einer Einrichtung fiir 25 
Fluide oder eines Warmetauschers mit einer Seiten- 
wand oder einem Plattenmaterial und eine am Platten- 
material befestigte Rohrleitung aufweist Die Rohran- 
schiuBeinrichtung enthalt einen zylindrischen Abschnitt, 
der auf der Oberflache des Plattenmaterials mit konka- 30 
ver Formgebung bzw. nach innen gewolbt in einem an- 
nahernd rechten Winkel zur Oberflache des Plattenma- 
terials ausgebildet ist Ein ringformiger Abschnitt ist auf 
der inneren Umfangsseite eines spitzenseitigen Endab- 
schnittes des zylindrischen Abschnitts derart ausgebil- 35 
det, daB er annahernd parallel zur Oberflache des Plat- 
tenmaterials verlauft, und ein RohranschluBioch ist am 
zentralen Abschnitt des ringformigen Abschnitts ausge- 
bildet, um die Rohrleitung aufzunehmen. Die Rohrlei- 
tung enthalt einen Flanschabschnitt, der sich uber die 40 
auBere Umfangsseite der Rohrleitung hinaus erstreckt, 
sowie Vorsprtinge bzw. Ansatze, die iiber die auBere 
Umfangsseite am auBersten Ende auf der Seite der 
Rohrleitung, die in das RohranschluBioch eingefiigt 
wird, vorstehen. Die Rohrleitung und das Plattenmateri- 45 
al sind miteinander durch Kontaktverriegelung an den 
zwei Schnittstellen verriegelt, die zwischen den Ansat- 
zen und dem ringformigen Abschnitt einerseits und zwi- 
schen dem Flanschabschnitt und der Plattenoberflache 
andererseits voriiegen, um eine Verschiebung der Rohr- 50 
leitung in axialer Richtung zu verhindern. Weiterhin ist 
ein ringformiges Dichtungsmaterial zwischen einem 
zwischen dem Flanschabschnitt und den Ansatzen lie- 
genden auBeren Umfangsabschnitt der Rohrleitung und 
dem zylindrischen Abschnitt auf dem Plattenmaterial 55 
sandwichartig aufgenommen. 

GemaB der vorliegenden Erfindung kann, falls ein au- 
Berstes Ende einer Rohrleitung in ein in einer Seiten- 
platte einer Schale bzw. Kapsel, die Teil eines Stiicks 
einer Einrichtung fur Fluide ist, ausgebildetes Rohran- 60 
schluBloch eingefuhrt wird, die Rohrleitung direkt am 
Plattenmaterial ohne die Verwendung weiterer Elemen- 
ts wie z. B. einer Kiemme, durch die Befestigung der 
Rohrleitungen mittels der auf dem auBersten Ende der 
Rohrleitung ausgebildeten Ansatze und des auf der 65 
Plattenflache des Plattenmaterials ausgebildeten ring- 
formigen Abschnitts, befestigt werden. 

Folglich konnen der Materialverbrauch und die Ko- 



sten reduziert, und die erforderliche Zeitdauer fiir die 
Herstellung des Rohranschlusses in hohem Grade ver- 
mindert werden, da die Rohrleitung durch einen einzi- 
gen Eindruck-Handgriff eingefiigt werden kann. 

Bei den bekannten Befestigungsanordnungen bzw. 
-mechanismen, in denen die Rohrleitung an der Platten- 
flache des Plattenmaterials des Tanks durch die U-for- 
mige Klemmeneinrichtung befestigt ist, verschlechtert 
sich die Elastizitat der Kiemme durch Alterung. Daraus 
resultiert, daB sich die Festigkeit der Verbindung ver- 
rnindert. Bei der vorliegenden Erfindung tritt jedoch 
kein derartiges Problem einer Verschlechterung einer 
Elastizitat aufgrund von Alterung auf, da die Rohrlei- 
tung mit der Plattenoberflache des Plattenmaterials mit- 
tels der Vorsprtinge bzw. Ansatze verbunden ist. Die 
Rohrleitung und das Plattenmaterial konnen fur lange 
Zeit bestandig aneinander befestigt werden. 

Ferner ist der HerstellungsprozeB im Stand der Tech- 
nik schwierig, da der erste flache Abschnitt, der zweite 
flache Abschnitt und der periphere Endabschnitt, der 
mit der zylindrischen Oberflache der Rohrleitung in Be- 
ruhrung kommt, gleichzeitig mit der PreBbearbeitung 
des RohranschluBlochs maschinell gepreBt werden miis- 
sen. Insbesondere ist es schwierig, die erforderliche 
Rundheit am peripheren Endabschnitt zu erreichen, der 
die Rohrleitung an deren zylindrischen Oberflache be- 
riihrt, da eine Verjiingung fur einen PreBstempel erfor- 
derlich ist. Bei der vorliegenden Erfindung treten jedoch 
aufgrund dessen, daB die Rohrleitung auf der Dicke des 
Plattenmaterials oder weniger gehalten (beruhrt) wird, 
hervorragende Effekte auf, so daB die PreBbearbeitung 
leicht ausgefuhrt und die Produktivitat der PreBbearbei- 
tung verbessert werden kann, wobei zusatzlich die Her- 
stellungskosten der PreBstempel reduziert werden kon- 
nen und der Preis fiir das Produkt entsprechend verrin- 
gert werden kann. 

Oberdies kann die Einfiigelange der Rohrleitung in 
den Tank, d. h. der Abstand zwischen der Plattenober- 
flache des Plattenmaterials zum auBersten Endabschnitt 
der Rohrleitung, verkiirzt werden, da der zylindrische 
periphere Endabschnitt nicht vorgesehen ist und der 
Flanschabschnitt nicht vom Plattenmaterial umschlos- 
sen ist. Deshalb ermoglicht die vorliegende Erfindung 
die Eliminierung einer stehenden Fluidlache, und die 
Strornung des Fluids in den Tank kann erleichtert wer- 
den. 

Die Erfindung wird nachstehend anhand der Zeich- 
nung naher erlautert Es zeigt: 

Fig. 1A anhand eines Querschnitts einen wichtigen 
Abschnitt einer Ausfiihrungsform des erfindungsgema- 
Ben Warmetauschers; 

Fig. IB einen Querschnitt entlang der Linie I-I in der 

Fig. 1A; 

Fig. 2 anhand einer perspektivischen Ansicht einen 
erfindungsgemaBen Warmetauscher; 

Fig. 3A anhand einer schematischen Ansicht eine er- 
findungsgemaBe Kapsel bzw. einen Verteilerkasten; 

Fig. 3B einen Querschnitt entlang der Linie II -II in 
der Fig. 3A; 

Fig. 4 anhand eines Querschnitts einen Teil einer Aus- 
fiihrungsform einer erfindungsgemaB mit einer Rohrlei- 
tung verbundenen Kapsel; 

Fig. 5A anhand einer partiellen Seitenansicht eine 
Seite eines erfindungsgemaBen Rohrleitungsends tucks; 

Fig. 5B anhand eines partiellen Querschnitts eine Sei- 
te von Fig. 5 A ; 

Fig. 6A anhand einer partiellen Seitenansicht eine 
Seite eines erfindungsgemaBen Rohrleitungsendstiicks; 
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Fig. 6B anhand eines partiellen Querschnitts eine Sei- 
te der Fig. 6A; 

Fig. 7 A anhand einer- partiellen Seitenansicht eine 
Seite eines erfindungsgemaBen Rohrleitungsendstucks-; 

Fig. 7B anhand eines partiellen Querschnitts eine Sei- 
te der Fig. 7 A; 

Fig. 8A anhand einer partiellen Seitenansicht eine 
Seite eines erfindungsgemaBen Rohrleitungsendstucks; 

Fig. 8B anhand eines partiellen Querschnitts eine Sei- 
te der Fig. 8A; 

Fig. 9A anhand einer vergrSBerten Ansicht einen 
Ausschnitt einer erfindungsgemaBen Kapsel; 

Fig. 9B eine perspektivische Ansicht in Richtung des 
Pfeiles C in Fig. 9A; 

Fig. 10 anhand einer partiellen perspektivischen An- 
sicht einen herk6mmlichen Warmetauscher; 

Fig. 1 1 einen partiellen Querschnitt entlang der Linie 
IV-IVinFig. 10; 

Fig. 12A anhand einer partiellen Seitenansicht eine 
Seite eines erfindungsgemaBen Rohrleitungsendstucks 
gemaB einer weiteren Ausfuhrungsform; 

Fig. 12B anhand eines partiellen Querschnitts eine 
Seite aus Fig. 12A; 

Fig. 12C anhand einer partiellen Draufsicht den Vor- 
sprung bzw. Ansatz in Fig. 12B; 

Fig. 13A anhand einer partiellen Seitenansicht eine 
Seite eines erfindungsgemaBen Rohrleitungsendstucks 
gemaB der weiteren Ausfahrungsform; 

Fig. 13B anhand eines partiellen Querschnitts eine 
Seite aus Fig. 1 3 A ; und 

Fig. 13C anhand einer partiellen Draufsicht den An- 
satz in Fig. 13B. 

In den Fig. 1A und IB ist ein RohranschluBteil gemaB 
einer ersten Ausftihrungsform der vorliegenden Erfin- 
dung dargestellt Die voriiegende Erfindung kann fur 
Warmetauscher far Fahrzeuge verwendet werden. Die- 
ser Warmetauscher ist in Fig. 2 dargestellt, wahrend die 
Kapsel von Fig. 2 in den Fig. 3A und 3B, und die Rohr- 
leitung von Fig. 2 in den Fig. 6 A und 6B dargestellt sind. 

Ein Wasserkasten bzw. Tank 1 weist eine Kapsel 2 
und eine Grundplatte (Aufsetzplatte) 25 auf. Der Tank 1 
wird am oberen und unteren Ende angeordnet, wobei 
jeweils ein Teil an dem betreffenden Ende vorgesehen 
ist und wobei die Langsausrichtung jeweils horizontal 
verlauft 

Die Kapsel 2 besteht aus dunnen Metallblech bzw. 
einer dunnen Metallplatte (z. B. Messing, Aluminium, 
rostfreier Stahl) und ist integral zu einer Schachtel- bzw. 
Behaiterform ausgebildet, die an einer Seite offen ist 
und durch Seitenplatten mit Plattenflachen 22, welche 
vom Langsseitenrand einer Deckplatte des Tanks 1 aus- 
gehend ungefahr im rechten Winkel umgebogen sind, 
und durch je eine Endplatte eingerahmt ist, die die 
Deckplatte mit den Seitenplatten 22 an beiden Langsen- 
den der Deckplatte verbindet. Bei der beschriebenen 
Ausfahrungsform wird fur die Kapsel 2 eine Messing- 
platte C2680R mit einer Dicke von 0,5 bis 0,8 mm ver- 
wendet 

Eine Aufsetzplatte bzw. -paneele 25 besteht ebenso 
aus einer dunnen Metallplatte, wie z. B. aus Messing, 
Aluminium oder rostfreiem Stahl. Ein Biegeabschnitt 26, 
der uber den gesamten Umfangsrand der Aufsetzplatte 
25 in einem rechten Winkel aufwarts gebogen ist, ist an 
der Kapsel 2 entlang des freien Endabschnitts der Sei- 
tenplatte und der jeweiligen Endplatte der Kapsel 2 
durch Ldten bzw. Hartloten, SchweiBen oder derglei- 
chen zur Ausbildung des Tanks 1 befestigt. Hier, in die- 
ser Ausfuhrungsform wird fur die Grundplatte 25 eine 
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Messingplatte C2680R mit einer Dicke von 0,45 mm 
verwendet. 

Eine Vielzahl von Warmetauscherrohren 27, die aus 
d0nnem Metallblech hergestellt und so ausgebildet sind, 
5 daB sie eine flache Querschnittsform haben, sind in ge- 
eigneter Weise in die Einftigelocher bzw. -Sffnungen 28 
in der Grundplatte 25 des Tanks 1 mit Passung einge- 
fiigt, wobei die Einfugeldcher so ausgebildet sind, daB 
sie die gleiche Querschnittsform wie die Rohre 27 auf- 
io weisen. Die Warmetauscherrohre 27 sind an der Grund- 
platte 25 mittels Ldten oder Hartlaten oder ahnlichem 
befestigt Zwischen den Warmetauscherrohren 27 sind 
aus einem Metallblech bestehende, gewelite bzw. gerif- 
felte Warmetauscherrippen 29 befestigt, indem sie mit- 
15 tels Ldten oder Hartloten mit den Rohren 27 verbunden 
sind. Bei dieser Ausftihrungsform wird fur die Rohre 27 
eine Messingplatte C2680R mit einer Dicke von 0,13 
mm, und fur die Rippen 29 ein Kupferbiech CI 100RS 
mit einer Dicke von 0,04 mm verwendet 
20 An bestimmter Stelle an einer der Seitenplatten 22 
der Kapsel 2 des Tanks 1, z. B. an einem der Langsend- 
abschnitte des Tanks 1, ist ein RohranschluBloch in Urn- 
form- bzw. PreBtechnik, d. h. durch eine PreBbearbei- 
tung ausgebildet Rund urn das RohranschluBloch 3 ist 
25 ein ringfdrmiger Abschnitt 4 ausgebildet, der bei der 
PreBbearbeitung des RohranschluBlochs 3 in der Weise 
konkav ausgestaltet ist, daB die ringfdrmige Flache be- 
ziiglich der Oberflache des Tanks 1 in diesen hinein 
ausgebildet werden kann. Der ringfdrmige Abschnitt 4 
30 ist ein kreisformiges konkaves bzw. nach innen gewdlb- 
tes Teil, das konzentrisch zum RohranschluBloch 3 ist 
Die AuBenseite des ringformigen Abschnitts 4 wird um 
0,2 mm abgeschragt bzw. abgefast, um das Einftigen des 
Rohres der Rohrleitung 10 zu erleichtern. 
35 Rund um den ringformigen Abschnitt 4 ist ein zyiin- 
drischer Abschnitt 5 vorgesehen, der in einem anna- 
hernd rechten Winkel zur Flache des ringfdrmigen Ab- 
schnitts 4 steht Ein flacher Abschnitt 9 ist — wie in den 
Fig. 3A und 3B gezeigt — auBerhalb des zylindrischen 
40 Abschnitts 5 vorgesehen. Der flache Abschnitt 9 ist an- 
nahernd parallel zur Flache des ringformigen Abschnit- 
tes 4 und dient als Kontaktfiache zu einem Flanschab- 
schnitt 12 (wird spater beschrieben) der Rohrleitung 10. 
Der zylindrische Abschnitt 5 und der flache Abschnitt 9 
45 sind kreisfdrmig und konzentrisch zum RohranschluB- 
loch 3. Der flache Abschnitt 9 ist derart um naherungs- 
weise 3° zur Seitenplatte 22 geneigt, daB er parallel zum 
ringformigen Abschnitt 4 ist und einen guten Kontakt 
mit dem Flanschabschnitt 12 (wird spater beschrieben) 
50 sicherstellt In dieser Ausfuhrungsform ist der flache 
Abschnitt 9 in einem rechten Winkel zur axialen Rich- 
tung des Rohres 10 bzw. zur Richtung der Aneinander- 
reihung der Rohre 27 geneigt, um die Installation der 
Rohrleitung 10 zu erleichtern. 
55 Die Rohrleitung 10 besteht aus dem selben metalli- 
schen Material, z. B. Messing, Aluminium oder rostfreier 
Stahl, aus dem auch der Tank 1 hergestellt ist Weiterhin 
ist die Rohrleitung 10 so ausgebildet, daB sie annahernd 
den gleichen AuBendurchmesser aufweist wie der In- 
60 nendurchmesser des RohranschluBloches 3. Der 
Flanschabschnitt 12 ist auf der Rohrleitung 10 ausgebil- 
det An einem Ende der Rohrleitung 10 ist ein Endab- 
schnitt 11 (siehe Fig. 4) ausgebildet, der in das Rohran- 
schluBloch 3 eingeftigt ist. Auf dem am auBersten Ende 
65 des Endabschnitts 11 ausgebildeten Endabschnitt 13 
sind Vorsprunge bzw. Ansatze 14 zur Verriegelung der 
Rohrleitung 10 an der Kapsel 2 eingedruckt. Die Ansat- 
ze 14 sind an sechs Stellen in regelmaBigen Abstanden 
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rund um den Endabschnitt 13 angeordnet (siehe die 
Fig. 5A, 6A und 7A), und jeder Ansatz 14 mifit ungefahr 
2 mm in der Umfangslange und 0,35 mm in der Hone. 
Die Oberflache der Rohrieitung 10 ist vom auBersten 
Endabschnitt 13 der Rohrieitung 10 zu den Spitzen der 
Ansatze 14 kegelig bzw. angeschragt. Die Verjiingung 
betragt annahernd 20° zur axialen Richtung der Rohr- 
ieitung 10, die durch die Achse i in der Fig. 4 angezeigt 
wird. Eine Lmie, die von der Spitze der Ansatze 14 zum 
auBersten Abschnitt des Flanschabschnitts 12 gezogen 
ist, ist um ungefahr 80° zur axialen Richtung i der Rohr- 
ieitung 10 konisch bzw. geneigt. Der dargestellte 
Flanschabschnitt 12, der einen groBeren AuBendurch- 
messer aufweist als der AuBendurchmesser der Rohrlei- 



10 



Langsseitenrand einer Deckplatte des Tanks 1 ausge- 
hend ungefahr im rechten Winkel zur Deckplatte gebo- 
gen sind und jeweils eine Endplatte die Deckplatte mit 
den Seitenplatten an beiden Langsenden der Deckplat- 
ten verbindet. Hier, in dieser Ausfuhrungsform wird fur 
die Kapsel 2 eine Messingplatte C2680R mit einer Dicke 
von 0,5 bis 0,8 mm verwendet 

An einer festgelegten Stelle an einer der Seitenplat- 
ten der Kapsel 2, z. B. an einem Langsendabschnitt des 
Tanks 1, ist ein RohranschluBloch 3 durch eine Umform- 
oder PreBbearbeitung ausgebildet. Rund um das Rohr- 
anschluBloch 3 ist ein ringformiger Abschnitt 4 ausgebil- 
det, der wahrend der Pressbearbeitung des Rohran- 
schluBlochs 3 derart konkav ausgebildet wird, daB die 



tung 10, ist einstuckig mit der Rohrieitung 10 ausgebil- 15 ringformige Flache in Richtung Tank 1 angeordnet ist. 

det und steht vertikal von der Rohrieitung 10 vor. Der Der ringformige Abschnitt 4 ist kreisformig und konkav, 

Flanschabschnitt 12 muB jedoch nicht einstuckig mit der sowie auch konzentrisch zum RohranschluBloch 3. Die 

Rohrieitung 10 ausgebildet sein. Vielmehr kann er als AuBenseite des ringformigen Abschnitts 4 ist auf der 

ein Flansch 12 in Form eines separaten Teiis mit einem Seite, von der die Rohrieitung 10 eingefxigt wird, um 

kreisformigen Korper ausgebildet sein, der mit der 20 0,2 mm abgeschragt, um das Einfiigen der Rohrieitung 

Rohrieitung 10 verschweiBtsein kann. 10 zu erieichtern. Der ringformige Abschnitt 4 enthalt 

Beim AnschlieBen bzw. Ein fiigen der Rohrieitung 10 Aussparungen 16 (siehe die Fig. 9A und 9B), um das 

in die Kapsel 2 wird ein ringformiges Dichtungsmaterial Einfiigen der auf der Rohrieitung 10 ausgebildeten An- 

18 auf den auBeren Umfang des Endabschnitts 11 ge- satze 14 zu erieichtern, geneigte bzw. abgeschragte Ab- 

schoben bzw. gepreBt, und beim Einfiigen des Endab- 25 schnitte 20 zum Fuhren der eingefugten Rohrieitung 10 

schnittes 1 1 in das in der Seitenplatte 22 der Kapsel 2 und im Niveau unterschiedliche bzw. Vertiefungsab- 

ausgebildete RohranschluBloch 3 kann das Dichtungs- schnitte 17 zum Halten (Verriegeln) der Ansatze 14. 

material 18 zwischen dem flachen Abschnitt 4, dem zy- Hier entspricht der im Niveau unterschiedliche Ab- 

lindrischen Abschnitt 5 und dem gebdrdelten Abschnitt schnitt dem konkaven bzw. mit einer Vertiefung ausge- 

12 zusammengedruckt werden. Diese Struktur bzw. die- 30 statteten oder ausgesparten Halteabschnitt, auf den in 



ser Aufbau garantiert, daB die Dichtung zwischen der 
Rohrieitung 10 und der Kapsel 2 wasserdicht ist. 

Als Ergebnis der Befestigung der Rohrieitung 10 an 
der Kapsel 2 ohne die Verwendung von weiteren Zu- 
satzelementen kann die Anzahl der Arbeitsstunden und 
die Anzahl der fur den Lotvorgang erforderlichen Teile 
und Komponenten reduziert und damit auch der Preis 
fur das fertige Produkt verringert werden. Die Produk- 
tion kann ebenso erleichtert werden im Vergleich zu 



den Anspruchen Bezug genommen ist. 

Rund um den ringformigen Abschnitt 4 ist ein zylin- 
drischer Abschnitt 5 ausgebildet, der in einem anna- 
hernd rechten Winkel zur Flache des ringformigen Ab- 
35 schnitts 4 verlauft. An der AuBenseite des zylindrischen 
Abschnitts 5 ist ein flacher Abschnitt 9 vorgesehen, der 
annahernd parallel zur Flache des ringformigen Ab- 
schnittes 4 ist und als Kontaktflache zum Flanschab- 
schnitt 12 der Rohrieitung 10 dient. Der zylindrische 



bekannten Strukturen zur Verbindung einer Rohrlei- 40 Abschnitt 5 und der flache Abschnitt 9 sind kreisformig 



tung mit einem Warmetauscher oder ahnlichem, da bei 
diesen die Rohrieitung 10 an den Heizungswarmetau- 
scher, d. h. den Warmetauscher, angelotet ist Ferner 
kSnnen die der Herstellung nachfolgenden Prozesse, 
wie z. B. ein Waschvorgang, eine Dichtigkeitsiiberpru- 45 
fung und das Verpacken nach der Fertigstellung des 
Heizungswarmetauschers leicht automatisiert werden. 
Bei einer herkommlichen Vorrichtung, in der die Rohr- 
ieitung 10 mit dem Heizungs warmetauscher verlotet ist, 
ist uberdies ein groBer Raumbedarf fur den Vertrieb der 50 
Gerate erforderlich, der es unmoglich macht, die Anord- 
nung in groBen Mengen zu transportieren. Entspre- 
chend der vorliegenden Erfindung konnen die Rohriei- 
tung 10 und die Kapsel 2 jedoch separat und effizient 
transportiert werden, da die Rohrieitung 10 ohne die 55 
Verwendung weiterer Elemente auBer den bisher be- 
schriebenen Teiien an der Kapsel 2 bef estigt wird. 

Im Folgenden wird eine zweite Ausfuhrungsform der 
vorliegenden Erfindung beschrieben. 

Da die zweite Ausfuhrungsform nur beziiglich der 60 
Kapsel 2 eine Abwandlung der ersten Ausfuhrungsform 
erf&hrt, wird erfolgt die Beschreibung nur fur die Ge- 
stalt der Kapsel 2 und das AnschluBsttick der Kapsel 2. 

Die Kapsel 2 ist einstuckig aus einem diinnen Metall- 



und konzentrisch zum RohranschluBloch 3 ausgebildet. 
Der flache Abschnitt 9 ist um ungefahr 3° zur Seiten- 
platte 22 geneigt, so daB er parallel zum ringformigen 
Abschnitt 4 ist und fur einen guten Kontakt zum 
Flanschabschnitt 12 sorgt. In dieser Ausfuhrungsform ist 
der flache Abschnitt 9 in einem rechten Winkel zur 
axialen Richtung des Rohres 10 bzw. zur Ausrichtungs- 
ebene der Rohre 27 geneigt, um die Installation der 
Rohrieitung 10 zu erieichtern. 

Nun wird die Installation der Rohrieitung 10 in die 
Kapsel 2 beschrieben. 

Ansatze 14 der Rohrieitung 10 werden mit Ausspa- 
rungen 16 in Fluchtung gebracht, woraufhin die Rohriei- 
tung 10 in die Kapsel 2 eingefugt bzw. eingefiihrt wird. 
Die Rohrieitung 10 wird dann im Uhrzeigersinn ge- 
dreht, wie durch den Pfeil X in der Fig, 9A angezeigt 
wird. Die Ansatze 14 der Rohrieitung 10 werden entlang 
der abgeschragten Abschnitte 20 zu den im Niveau un- 
terschiedlichen bzw. vertieften Abschnitten 17 gefuhrt 
Die Abschnitte 17 befestigen die Rohrieitung 10 dauer- 
haft in der Kapsel 2, indem sie die Aufgabe eines Verrie- 
gelungsmechanismus ubernehmen. ErfindungsgemaB 
kann die Rohrieitung 10 mit einer geringen elastischen 
Verformung in der Kapsel 2 installiert und daruber hin- 



blech bzw. einer diinnen Metallplatte z. B. aus Messing, 65 aus sogar dauerhaft an der Kapsel 2 befestigt werden. 

Aluminium oder rostfreiem Stahl zu einer Behalterge- Im Folgenden werden verschiedene Abwandlungen 

stalt ausgebildet, die an einer durch Seitenplatten um- dieser Ausfuhrungsformen beschrieben. 

rahmten Seite offen ist, wobei die Seitenplatten vom Die Rohrieitung 10 kann an der Kapsel 2 derart befe- 
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stigt werden, daB sie im wesentlichen in einem rechten 
Winkel zur axialen Richtung der Warmetauscherrohre 
27 ausgerichtet ist, indem auf der Seitenplatte 22 der 
Kapsel 2 ein getriebener bzw. gedruckter Abschnitt (fla- 
cher Abschnitt 9) vorgesehen wird. Diese Anordnung 5 
kann die Vereinfachung oder Automatisierung des Ver- 
fahrens zur Installation der Rohrleitung 10 in den War- 
metauscher f5rdern. Ferner kann die Rohrleitung 10 
dauerhaft an die Kapsel 2 angeschlossen werden, da 
diese Anordnung die MaBtoleranzen an zwei Schnitt- 10 
stellen ausgleichen kann, von denen eine zwischen dem 
Endabschnitt 1 1 hinter den Vorspriingen bzw. Ansatzen 
14 und dem RohranschluBloch 3 und die andere zwi- 
schen dem Flanschabschnitt 12 und der Seitenplatte 22 

ist. 15 

Ein Schlitz kann an verschiedenen Stellen in regelma- 
Bigen Abstanden rund um den ringformigen Abschnitt 4 
ausgebildet sein, um die Flexibility des ringformigen 
Abschnitts 4 in der Einfiigerichtung der Rohrleitung 10 
zu verbessern und so das Einfugen zu erleichtern. Fer- 20 
ner ist es ebenso moglich, daB eine Rippe an verschiede- 
nen Stellen in regelmaBigen Abst&nden rund um den 
ringfSrmigen Abschnitt 4 ausgebildet wird, um die Fe- 
stigkeit (Steifigkeit) des ringfdrmigen Abschnitts 4 zu- 
gunsten einer hoheren Haltbarkeit gegentiber Vibratio- 25 
nen, Driicken etc. nach dem Einfugen der Rohrleitung 
10 zu verbessern. 

In dieser Ausfiihrungsform sind die Vorspriinge bzw. 
Ansatze 14 auf der Rohrleitung 10 durch Driicken bzw. 
Treiben in kaltem Zustand ausgebildet (siehe die 30 
Fig. 6 A und 6B). Die Ansatze 14 kdnnen jedoch auch 
durch Schneiden bzw. Stanzen und Biegen ausgebildet 
werden, wie in den Fig. 5A und 5B, oder durch Halb- 
Ausschneiden bzw. teilweises Stanzen, wie in den 
Fig. 7 A und 7B dargestellt ist. Weiterhin ist jede von 35 
eins verschiedene Zahl von Vorspriingen bzw. Ans&tzen 
14 akzeptabel, obwohl die Anzahl bei den beschriebe- 
nen Ausfiihrungsformen sechs betragt. Weitere Ab- 
wandlungen sind ebenso in den Fig. 12A, 12B, 12C, 13A, 
13B und 13C dargestellt. Die Ansatze 14 sind — wie in 40 
den Fig, 12 A, 12B und 12C dargestellt — in V-Form 
ausgefuhrt, um ihre Steifigkeit (Starke) und ihre Festig- 
keit zu verbessern. Die Ans&tze 14 konnen so ausgebil- 
det sein, daB sie umfangsseitig ausgestanzt und dann 
derart, wie in den Fig. 13 A, 13B und 13C dargestellt, 45 
gefaltet werden, um die Kraft zum Einfugen zu reduzie- 
ren. 

In der in den Fig. 6A und 6B dargestellten Ausfiih- 
rungsform sind die Ans&tze 14 auf der Rohrleitung 10 an 
sechs Stellen auf dem Umfang ausgebildet. Die Ansatze 50 
14 kSnnen jedoch — wie in den Fig. 8 A und 8B darge- 
stellt — aberall am Umfang ausgebildet sein, um die 
Installation der Rohrleitung 10 in der Kapsel 2 festig- 
keitsmaBig zu verbessern. 

Alternativ kann entsprechend der Darstellung in der 55 
Fig. 4 vorgesehen werden, daB ebenso wie die Ans&tze 
14 eine Nut 15 iiber den gesamten Umfang der Rohrlei- 
tung 10 zur Aufnahme des ringformigen Abschnitts 4 
ausgebildet wird. Die Bezugsnummer 19 in der Fig. 4 
bezeichnet das in einer Rinne stehende Lot bzw. Hart- 60 
lot, das vom Hartloten herriihrt 

Ferner kann es ebenso eingerichtet werden, daB ein 
Schlitz an verschiedenen Stellen am auBersten Endab- 
schnitt 13 der Rohrleitung ausgebildet sein kann, um die 
Flexibility des auBersten Endabschnitts 13 in einer ver- 65 
tikalen Richtung zur axialen Richtung i der Rohrleitung 
10 zu verbessern, und so das Einfugen der Rohrleitung 
10 zu erleichtern. 
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Oberdies kann entgegen der Verwendung des Mate- 
rials Messing in dieser Ausf uhrungsform f iir die Rohrlei- 
tung 10 und die Kapsel 2, jedes andere Metail als Mes- 
sing, z. B. Aluminium, Kupfer, Eisen und rostfreier Stahl, 
oder jedes elastische Material, wie z. B. Kunststoffe 
oder Harze verwendet werden. 

Die vorliegende Erfindung wird angewandt fur einen 
Heizungswarmetauscher bzw. einen Warmetauscher- 
block, der bei Fahrzeugen einsetzbar ist. Die vorliegen- 
de Erfindung ist jedoch ebenso anwendbar auf jeden 
anderen Warmetauscher als den Heizungswarmetau- 
scher, z. B. einen Kiihler, Ladeluftkuhler oder Verdamp- 
fer. Wahrend die vorliegende Erfindung in Verbindung 
mit einer Einrichtung fin* Fluide beschrieben wurde, wie 

z. B. einem Warmetauscher, beschr&nkt sich die Erfin- 
dung nicht auf eine derartige Verwendung. Ferner kann 
diese Erfindung verwendet werden, wann immer eine 
einfache Verbindung zwischen einer Rohrleitung und 
einem weiteren Element notwendig ist. Dies muB nicht 
ein Teil einer Einrichtung fur Fluide sein. 

Patentanspruche 

1. RohranschluBeinrichtung zur Einpassung bzw. 
Installation eines Rohres bzw. einer Rohrleitung an 
ein zweites Element, mit: 

einer Seitenwand (22), die ein darin ausgebildetes 
RohranschluBloch (3) aufweist; 
einer Rohrleitung (10) zum Einfiigen in das Rohran- 
schluBloch (3); 

wobei die Seitenwand (22) einen zylindrischen Ab- 
schnitt (5), der ein auBerstes Ende aufweist und 
nach innen gewdlbt auf einer Fl&che der Seiten- 
wand (22) in einem ungefahr rechten Winkel zu 
dieser Flache ausgebildet ist, sowie einen ringfdr- 
migen Abschnitt (4) enthalt, der auf der inneren 
Umfangsseite des auBersten Endes und annahernd 
parallel zur Flache mit dem an einem zentralen 
Abschnitt des ringfdrmigen Abschnitts (4) ausgebil- 
deten RohranschluBloch (3) ausgebildet ist; 
wobei die Rohrleitung (10) einen nach auBen von 
einer Oberflache der Rohrleitung (10) vorstehen- 
den Flanschabschnitt (12) und Vorspriinge bzw. 
Ansatze (14) aufweist, die in unmittelbarer Nach- 
barschaft zu einem Ende (13) der Rohrleitung (10) 
ausgebildet sind; 

wobei die Rohrleitung (10) und die Seitenwand (22) 
durch den Kontakt an zwei Stellen miteinander 
verriegelt sind, von denen eine zwischen den Ansat- 
zen (14) und dem ringfSrmigen Abschnitt (4) und 
die andere zwischen dem Flanschabschnitt (12) und 
der Seitenwandoberflache Iiegt; und 
wobei ein Dichtungsmaterial (18) zwischen einem 
auBeren Umfangsabschnitt eines Bereiches der 
Rohrleitung (10), der zwischen deren Ende und dem 
Flanschabschnitt (12) Iiegt, dem ringfSrmigen Ab- 
schnitt (4), dem zylindrischen Abschnitt (5) und dem 
Flanschabschnitt (12) eingeklemmt bzw. sandwich- 
artig aufgenommen ist 

2. RohranschluBeinrichtung nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB eine Beriihrungsl&nge 
zwischen dem ringformigen Abschnitt (4) und dem 
Ende (13) geringer ist als die Dicke der Seitenwand 
(22). 

3. Warmetauscher, mit: 

einem Plattenmaterial, das in die Form eines auf 
einer Seite offenen Behalters (2) gebracht ist; 
einem Rohr bzw. einer Rohrleitung (10), die am 
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Plattenmaterial befestigt ist; 

zumindest einem Abschnitt eines aus diesem Plat- 
tenmaterial gebildeten Tanks (1) bzw. Verteilerka- 
stens und einer Aufsetzplatte (25), die mit der offe- 
nen Flache des Plattenmaterials verbunden ist; 5 
einer Vielzahl von Warmetauscherrohren (27), die 
mit einem Ende mit der Aufsetzplatte (25) des 
Tanks (1) gekoppeit bzw, verbunden sind, um mit 
dem Tank (1) in Verbindung zu treten; 
wobei das Plattenmaterial einen zylindrischen Ab- 10 
schnitt (5), der nach innen gewolbt auf einer Flache 
des Plattenmaterials in einem ungefahr rechten 
Winkel zu dieser Flache ausgebildet ist, einen ring- 
formigen Abschnitt (4), der auf der inneren Um- 
fangsseite eines auBersten Endabschnittes des zy- 15 
lindrischen Abschnitts (5) und annahernd parallel 
zur Flache ist, und ein RohranschluBioch (3) auf- 
weist, das an einem zentralen Abschnitt des ringfor- 
migen Abschnitts (4) zur Aufnahme der Rohrlei- 
tung (10) ausgebildet ist; 20 
wobei die Rohrleitung (10) einen nach auBen von 
einer auBeren Umfangsflache der Rohrleitung (10) 
vorstehenden Flanschabschnitt (12) und Vorsprun- 
ge bzw. Ansatze (14) aufweist, die an einem Ende 
der Rohrleitung (10) angeordnet sind, welche in das 25 
RohranschluBioch (3) eingefugt werden soli; 
wobei die Rohrleitung (10) und das Plattenmaterial 
zur Vermeidung einer Verschiebung der Rohrlei- 
tung (10) in axialer Richtung durch den Kontakt an 
zwei Schnittsteilen zwischen den Ansatzen (14) und 30 
dem ringformigen Abschnitt (4) einerseits und zwi- 
schen dem Flanschabschnitt (12) und der Plattenfla- 
che andererseits miteinander verriegelt sind; und 
wobei ein ringformiges Dichtungsmaterial (18) zwi- 
schen einer auBeren Umfangsflache der Rohrlei- 35 
tung (10), dem ringformigen Abschnitt (4), dem zy- 
lindrischen Abschnitt (5) und dem Flanschabschnitt 
(12) eingeklemmt bzw. sandwichartig aufgenom- 
men ist. 

4. Warmetauscher,mit: 40 
einem Plattenmaterial, das in Gestalt eines auf ei- 
ner Seite offenen Behalters (2) ausgebildet ist; 
einem Rohr bzw. einer Rohrleitung (10), die am 
Plattenmaterial befestigt ist; 

zumindest einem Abschnitt eines aus diesem Plat- 45 
tenmaterial ausgebildeten Verteilerkastens bzw. 
Tanks (1) und einer Aufsetzplatte (25), die mit der 
offenen Flache des Plattenmaterials verbunden ist; 
einer Vielzahl von Warmetauscherrohren (27), die 
mit einem Ende mit der Aufsetzplatte (25) des 50 
Tanks (1) verbunden bzw. gekoppelt sind, um mit 
dem Tank (1) in Verbindung zu treten; 
wobei das Plattenmaterial einen zylindrischen Ab- 
schnitt (5), der nach innen gewolbt auf einer Flache 
des Plattenmaterials in einem ungefahr rechten 55 
Winkel zu dieser Flache ausgebildet ist, einen ring- 
formigen Abschnitt (4), der auf der inneren Um- 
fangsseite eines auBersten Endabschnittes des zy- 
lindrischen Abschnitts (5) und annahernd parallel 
zur Flache ist, und ein RohranschluBioch (3) auf- eo 
weist, das an einem zentralen Abschnitt des ringfor- 
migen Abschnitts (4) zur Aufnahme der Rohrlei- 
tung (10) ausgebildet ist; 

wobei die Rohrleitung (10) einen nach auBen uber 
deren auBere Umfangsflache uberstehenden 65 
Flanschabschnitt (12) und eine Vielzahl von Vor- 
sprungen bzw. Ansatzen (14) aufweist, die zur Ein- 
fugung in das RohranschluBioch (3) an einem Ende 
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der auBeren Umfangsflache angeordnet sind; 
wobei der ringformige Abschnitt (4) eine Vielzahl 
von Aussparungen (16) aufweist, die an einer inne- 
ren Umfangsseite desselben angeordnet sind, um 
mit der Vielzahl von Vorspriingen bzw. Ansatzen 
(14) zusammengefugt zu werden, sowie eine Viel- 
zahl von nach innen gewolbten Halteabschnitten 
aufweist, um die Rohrleitung (10) zu stutzen wah- 
rend der Kontakt mit den Ansatzen (14) aufrecht 
erhalten wird; 

wobei die Rohrleitung (10) und das Plattenmaterial 
zur Vermeidung einer Verschiebung der Rohrlei- 
tung (10) in axialer Richtung durch den Kontakt an 
zwei Stellen miteinander verriegelt sind, von denen 
eine zwischen den Ansatzen (14) und den nach in- 
nen gewolbten Abschnitten und die andere zwi- 
schen dem Flanschabschnitt und der Plattenober- 
flache liegt; und 

wobei ein ringformiges Dichtungsmaterial (18) zwi- 
schen einer auBeren Umfangsflache der Rohrlei- 
tung (10), dem ringformigen Abschnitt (4), dem zy- 
lindrischen Abschnitt (5) und dem Flanschabschnitt 
(12) eingeklemmt bzw. sandwichartig aufgenom- 
men ist. 

5. Verbindung zwischen einer Rohrleitung (10) und 
einem gesonderten bzw. weiteren Element (2), mit: 
einem von einer auBeren Flache des weiteren Ele- 
ments (2) nach innen vorstehenden zylindrischen 
Abschnitt (5) und einem ringformigen Abschnitt (4), 
der an einem inneren Ende des nach innen vorste- 
henden zylindrischen Abschnitts (5) ausgebildet ist; 
einem Flansch bzw. Flanschabschnitt (12) auf der 
Rohrleitung (10), der nahe der auBeren Flache aus- 
gebildet ist und sich nach auBen uber die auBere 
periphere Wand (11) der Rohrleitung (10) hinaus 
erstreckt; 

Vorsprungen bzw. Ansatzen (14), die an auBersten 
Enden (13) der Rohrleitung (10) ausgebildet sind; 
Aufnahmeelementen (16, 17), die im weiteren Ele- 
ment (2) zur Aufnahme und Wechselwirkung mit 
den Ansatzen (14) ausgebildet sind; 
wobei das weitere Element (2) mit der Rohrleitung 
(10) durch die Beruhrung der auBeren peripheren 
Wand (11) und des ringformigen Abschnitts (4), so- 
wie zwischen der auBeren Flache und dem Flansch- 
abschnitt (12) verriegelt ist; und 
wobei ein Dichtungsmaterial (18) in einer ringfor- 
migen Off nung angeordnet ist, die durch die auBere 
periphere Wand (11), dem Flansch (12), dem zylin- 
drischen Abschnitt (5) und dem ringformigen Ab- 
schnitt (4) festgelegt wird. 

6. Verbindung nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der nach innen vorstehende zylindri- 
sche Abschnitt (5) im wesentlichen senkrecht zur 
auBeren Flache steht. 

7. Verbindung nach Anspruch 5 oder 6, dadurch 
gekennzeichnet, daB der ringformige Abschnitt (4) 
im wesentlichen senkrecht zu dem nach innen vor- 
stehenden zylindrischen Abschnitt (5) steht. 

8. Verbindung nach einem der Anspruche 5 bis 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Flanschabschnitt 
(12), nachdem die Rohrleitung (10) mit dem weite- 
ren Element (2) verbunden ist, im wesentlichen 
senkrecht zu dem nach innen vorstehenden zylin- 
drischen Abschnitt (5) steht. 
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